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@ Kleidungsstuck mit gerafften elastischen Bereichen und Verfahren zu seiner Herstellung 

Als Beispiel fur ein Kleidungsstuck mit gerafften Off- 
nungsrandem sind bet einer zu einem Hdschen formbaren 
Wegwerfwindel (1) mit einer undurchlassigen Au&enscbicht 
(2) und einer saugf ahigen Fullung (3) die Bein- und Taillenbe- 
reiche durch aufgeklebtes etastisches Material (7) gerafft. in 
den gerafften Bereichen ist das etastische Material (7) durch 
unterschledliche Materialkonzentration und durch variie- 
renden Materialverlauf in der Hohe der Elastizitat unter- 
schiediich ausgebildet. Dadurch lessen $tch die Raffungen 
ideal auf gewonschte Funktionen an den durch die gerafften 
Bereiche abzudeckenden Korperte'ile ausrichten. Die ange- 
gebenen unterschfedlichen Formen und Verlaufe des elasti- 
schen Materials (7) konnen am besten durch die Verwen- 
dung extrudierbaren selbstklebenden elastischen Materials 
^ erzielt werden. 
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PatientansprUche 



1. Kleidungsstiick mit Telle des menschl ichen Korpers um- 
schliessenden Offnungen, die durch unter Spannung auf- 
geklebtes elastisches Material (7) gerafft sind, ins- 
besondere eine zu einem Hoschen (6) formbare Wegwerf- 
windel (1) mit einer saugfShigen Fiillung (3) unci einer 
undurchlassigen Aussenschicht (2) mit gerafften Bein- 
und/oder Taillenbereichen* 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das elastlsche Material (7) liber die Lange und/oder 
Breite der zu raffenden Bereiche unterschiedliche 
Elastizitat aufweist. 
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2. Kleidungsstiick nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die unterschiedl iche Elastizitat durch in vorbe- 
stimtnten Mustern linienformig auf getragenes elastisches 
Material (7,14,15,16,17,18»19,20 und 21) bedingt ist. 

3. Kleidungsstiick nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das elastische Material (7) in mehreren 
mit Abstand nebenei nanderl iegenden , im wesentlichen 

in Langsrichtung verlaufenden Linien aufgetragen ist 
(Fig, 1). 

4. Kleidungsstiick nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
dass die einzelnen Linien (15) aus elastlschem Material 
unterschiedlich lang sind (Fig. 5). 

5. Kleidungsstiick nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in einzelnen Linien (14) 
aufgetragene elastische Material von Linie zu Linie einen 
unterschiedlich grossen Querschnitt zur Erzielung unter- 
schiedlicher Elastizitat bezogen auf die Breite des zu 
raffenden Bereichs aufweist (Fig* 4), 

6. Kleidungsstiick nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 1 inlenf ormig aufge- 
tragene elastische Material einen liber die Breite un- 
regelmSssigen Querschnitt aufweist (Fig. 8). 

7. Kleidungsstiick nach einem der vorhergehenden Ansprliche 

1 - 5, dadurch gekennzeichnet, dass das linienfbrmig auf- 
getragene elastische Material einen In Langsrichtung 
variierenden Querschnitt aufweist (Fig. 9). 
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Kleidungsstiick nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das elastische Material 
in mindestens einer Wellen- (20) oder Ziekzackl inie (19) 
aufgetragen ist (Fig. 7). 

Kleidungsstiick nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in mindestens einer 
Linie aufgetragene elastische Material in der Draufsicht 
auf den zu raffenden Bereich eine Dreieck- (17) oder 
Trapezflache (18) aufweist (Fig. 6). 

Kleidungsstiick nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das elastische Material ein 
durch Extrudieren gewonnenes selbstkl ebendes Elastik- 
material ist, 

Verfahren zur Herstellung eines Kleidungsstlickes nach 
einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 

a) das Material des Kleidungsstuckes in den zu raffenden 
Bereichen in Raffrichtung ziehharraoni kaf brmig ge- 
faltet wird, 

b) das Elastikmaterial ungespannt lediglich auf die 
aussenliegenden Faltenkanten raffend aufgebracht wird 
und bei dem 

c) das Material in dem betref f endeii Randbereich der 
Dffnung des Kleidungsstlickes danach gereckt und mit 
dem dabei gespannten elastischen Material (7) durch- 
gehend verklebt wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Ziehharmoni kaf alten , 
in Raffrichtung gesehen, zur Erzielung unterschiedl icher 
Spannung in dem aufzuklebenden elastischen Material (7) 
verschieden tief sind (Fig, 10 in Verbindung mit Fig. 3), 



- 7O0OSwmart7O 

Dipl-Phys.M. Beefier ^ TeuionrnDeoom 

Patentanwdliin ' 3423644 

A 3485 / v-schtn 
25. Juni 1984 



Paul Hartmanh AG 
7920 Heldenheim 



Verfahre" zu seiner Hersien" 3 



.i» KleldungsstUck nach dem Ober- 

ei„e 2U e1nem HSschen formbare Uegwert 

,„i„H6ln sind in mannigfaltlse" 

A^sfUhrurgsfomen I'""'"':*-' B,,„e uoter Sp.nnuns 

e,„e wegwerfvlndel nU ''["I ,„henden elnge- 

jegenUber ."-/"^'flf^ro.ese Ei.lagen bestehen 

Uebten elastischen E'"''^" „„ter Ver.endung 

eine. eUstlschen 8and»a er. ^ 

„„es KUb.rs. der '"'"/^^/"'^/".i.st aufgetrage. Ut, 
„,„de, Oder a.f '"/^^^^^ \ Lden Ut. 
„n dem Randmaterlal der Uindel 
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Daruber hinaus ist es aus den US-PS 4,259,220 und 
US-PS 4,418,123 bekannt, als elastische Einlagen selbst- 
klebendes, durch Extrudieren gewonnenes Elastikraaterial 
2u verwenden. 

Unabhangig von der Herstellungsweise sorgte bisher be1 
alien bekannten Wegwerfwindeln mit gerafften elastischen 
Bereichen jeweils ein einzelnes elastisches Band fUr 
die In dera betreffenden Bereich zu erzeugende Raffung. 
Dabei war dieses einzelne Band jeweils uber die gesamte 
LSnge und Breite von gleicher Elastizitat. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
den Aufbau der elastischen Bereiche derart zu variieren, 
dass die jeweiligen WUnsche an bestimrate Formen und 
Funktionen der betreffenden elastischen Bereiche besser 
erfunt werden kSnnen. 

Gelost wird diese Aufgabe durch eine Ausbildung des 
elastischen Materials nach dem kennzeichnenden Herkmal 
des Anspruchs 1. 

Zweckraassige Ausgestaltungen dieser Lehre sowie ein 
Verfahren zur Herstellung einer dieser Ausgestaltungen 
sind in den Unteranspriichen angegeben und werden nach- 
folgend anhand von in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispielen nSher erlSutert. 

In der Zeichnung sind dargestellt in 

Fig. 1 eine Wegwerfwindel mit elastisch gerafften 

Beinbereichen in gerecktera Zustand, 

Fig. 2 die perspektivische Ansicht einer zu einein 

Hbschen geforraten Wegwerfwindel, 
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3 • der sche«tische Aufb.. e1aer flnlage zur 

HersteUuns d.r darsestelUen Uegwerfw.ndeln. 

4-7 .erschied.ne Muster Unlen- und '""""^S 

punktierten BereUh, 

F,g. 8 eUstUches Ba.dmaterial ..It verschledenen 
Querschnittsformen, 

9 ein eUstisches Bandmaterial mt in Langs- 
Hchtungi.Querschnittvar1iarenderD.cke. 

• wiederum bezogen auf den in Fig. 1 nnt 
bezeichneten Bereich. 

Fig. 10 • einen Ausschnitt B aus Fig. 3. 

, ■■ u 4.«ht einer undurchlSssigen 
,„3se„scMch . d e ^^^^^ :„„en- 

schlcht 4 uberdeckt ist. die i ,erbunden Ist. 

„i„del 1 .It deren " \ geform, werden. 

Die «eg«erfmrdel 1 kanr zu einem Hosehen g 

„Udel 1st dort e.astucbes Mat r a ^ ^^^^^^^^^ 

„„„Ue. Linlen "S";"''.'",' selbstklebe.de ElastU- 

wie aus Fig. 2 ersichtlich ist. 
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Hergestellt werden kann die beschriebene Wegwerfwindel 
2,B, nach folgendem Verfahren (Fig* 3): 

Die Aussenschicht 2 wird auf eint Walze 8 rait bogen- 
fcJrmigen Vertiefungen gefuhrt, bei der die Bogentaler (22) 
nach radial innen gesehen jeweils liber Dffnungen mit 
einem Vakuum in Verbindung stehen. Durch die Wirkung 
eines solchen Vakuums wird die biegsame Aussenschicht 2 
in die einzelnen Bogentaler (22) hineingesaugt , d*h. sie 
erhalt auf dem Umfang der Welze 8 eine etwa ziehharmonika- 
ahnliche Faltung. Auf die ausseren Kanten der Zieh- 
harraonikafalten wird ein in situ von einer Extrudier- 
einrichtung 9 geformter Strang als sel bstkl ebendes 
elastisches Material 7 auf diejenigen Bereiche aufgebracht, 
in denen im Randbereich 5 der Wegwerfwindel 1 eine 
elastische Raffung tatsachlich erzielt werden soil. Der 
Einfachheit halber wird in diesem Ausf uhrungsbeispiel eine 
diskontinuierliche Strangextrusion mit zwei parallelen 
Strangextrudaten zur Erzeugung der in den gegeniiberl 1 egenden 
Beinbereichen anzubringenden Raffungen gezeigt. Jedes 
der beiden Strangextrudate kann fur sich wiederum selbst- 
verstandlich aus einer Reihe einzelner Strange bestehen, 
die zusammen in jedem der zu raffenden Bereiche ein 
Linienmuster aus selbstklebendem Material ergeben. 

Nach Streckung der Falten in der biegsamen Aussenschicht 2 
zwischen den Walzenpaaren 10 und 11 in eine gemeinsame 
Ebene wird die Aussenschicht 2 in der Produktionsmaschine 12 
in Ublicher Weise mit den Ubrigen Windel bestandteil en , 
namlich der saugfahigen FUUung 3 und der diese Uberdecken- 
den Innenschicht 4, zu einem Endlosband 13 verbunden, von 
dem die Windeln bei Austritt zu fertigen Einzelstucken 
abgelangt werden. 
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Bei der Herstellung solcher Wegwerfwindeln 1 mit aus 
selbstklebendetn Elastikmaterial erzeugten elastischen 
Beinbereichen fallt keinerlei elastisches Verlustmaterial 
an. 

Das Aufbringen des elastischen Materials 7 kann auch in 
der Weise erfolgen, dass das auf die La'nge der zu raffen- 
den Bereiche vorproportionierte Material in einer spe- 
zlellen Auf bringvorrichtung vorgedehnt und in diesem 
Zustand auf die noch nicht geraffte Aussenschicht 2 
der Wegwerfwindel aufgeklebt wird. Dieses Verfahren 
eignet sich besonders zur Erzeugung der Raffungen im 
Tai llenbereich der Wegwerfwindeln, 

Wahrend bei der AusfUhrung nach Fig. 1 das elastische 
Material 7 in drei parallel nebeneinanderl iegenden 
geraden Linien aufgetragen ist, kbnnen diese Linien 
gemass den Fig. 4 und 5 auch/gekrummt sein. Bei diesen 
AusfUhrungsbeispielen ist die Hbhe der Elastizitat In 
dem zu raffenden Bereich jeweils variiert- Bei der 
AusfUhrung nach Fig. 4 nimmt die Elastizitat liber die 
Breite des zu raffenden Bereiches dadurch zu, dass das 
elastische Material in drei Strangen 14 mit jeweils 
unterschiedl ichem Durchmesser aufgebracht ist. 

Die StrSnge 15 nach Fig. 5 besitzen zwar jeweils den 
gleichen Durchmesser, dafiir ist ihre Lange jedoch 
untersdhiedlich, wodurch hier die Hohe der Elastizitat 
in dem gerafften Bereich variiert ist. Die einzelnen 
Strange 14 oder 15 bestehen bevorzugt aus selbstklebendem 
Elastikmaterial, das durch Extrusion geschmolzenen 
Granulats, aus einer Profildiise gewonnen wird. Die 
Profildlise kann mit so vielen Dffnungen versehen werden. 
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wie Linien aus elastischein Material in einem zu raffenden 
Bereich erzeugt werden sollen. Als besonders gunstig 
erweist sich eine Anzahl von etwa drei bis funf nebenein- 
anderliegender Linien aus elastischem Material, Die 
Anzahl der Linien kann jedoch bis zu 20 hinaufgehen. Die 
pro einzelne Linie aufzubringende Menge an sel bstklebendem 
Material kann ira Bereich zwischen 0,1 bis 5 g/lfm liegen, 
vorzugsweise bei 0.2 bis 1,0 g/lfm. Die Breite je einzelner 
Linie aus elastischem Material liegt etwa zwischen 0,3 
bis 3 mm, wobei der Bereich zwischen 0,3 bis 1,5 mm bevor- 
zugt verwendet werden sollte. 

Eine unterschiedliche Elastizitat in dem zu raffenden 
Bereich kann auch durch die in Draufsicht verschiedenen 
Formen des elastischen Materials 7 erreicht werden. So 
zeigt Fig. 6 das elastische Material als sinusforraig 
eingeschnlirten Auftrag 16, als Auftrag in Form eines Drei- 
ecks 17 Oder als Auftrag in Form eines Trapezes 18. 

Das elastische Material kann auch in Form eines Zickzacks 19 
Oder einer Welle 20 verlaufen. 

Das selbstklebende elastische Material kann aus der 
Schlitzduse der Extrudiermaschine auch im Querschnitt 
die aus Fig. 8 ersichtl ichen unterschiedl ichen Formen 
aufweisen. 

Auch dadurch la'sst sich in dera zu raffenden Bereich eine 
unterschiedliche Hbhe der ElastizitSt erreichen. 

Fig. 9 zeigt einen Strang 21 aus elastischem Material , 
dessen Dicke in Langsrichtung variiert. Damit kann der 
2u raffende Bereich in Langsrichtung unterschiedliche 
Elastizitat erhalten. 
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D,e AusfUhrung nach Fig. '9 ,„ ge- 

derea Ra.db.reich b aufgebracH v.,rd. 

schnitt B aus dar .n F g. 3 9 erzlaUn. 

::::/s::;a:;rcb^;o. a.gab.da. a.ab. 

Mch zwiscban da. KlabapanUa ; -/"^^^ 
kUbande alastucba Hatar.a 7 "^^^^^„,,,„,, ^ 

Aussanscblcht 2 varbunda. ' " Reckan 
„..bnuta. -.;;;rr: : n^gl varuaban dUsa. 
aer , , abandan Elasti.«tarUl 7 ant- 

Schicht mU dan, "ll^'"'^ „.t,„cMadlichar Spannung. 

: Spa„n„ngsvanauf , 
in dam Tail b dar Fig. raffendan Bareiches 

,„ainat1v ubar dar Laaga « das zu 
dar ftussanschicht Z dargastallt. 
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